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@ Abrichtzahnrad zum Profilieren einer Schleifschnecke 

Die dlamantbestOckte Verzahnung (2) des Abrichtzahnra- 
des (1 ) dient zum Profilieren einer Globoid- oder globoidahn- 
lichen Schieifsohnecke. Auf der Verzahnung (2) smd mehre- 
re diamantbestOckte Partlen (4-8) so angeordnet, daB deren 
Arbeitsfldchen bei maximal einer Umdrehung des Abricht- 
zahnrades(l) eine Hullflache (3) begrenzen. die der Sollform 
des Abrichtprofiles entspricht. Die gegenuber der Hullkurve 
zuruckgesetzten Partien kdnnen ebenfalls diamantbestuckt 
sein, damit sie bei gro&er Abrichtzustellung, zum Beispiel 
beim Schruppen, mit der Schleifschnecke in Beruhrung 
kommen. Falls gar keine Beruhrung mehr zustande kommen 
kann, kdnnen die zuruckgesetzten Partien auch unbalegt 
blelben. Dadurch wird eine unterbrochene Charakteristik 
erzielt so da& die Qefahr von Ratterschwingungen betracht- 
■ Iteh vermindert isL 
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Abrichtzahnrad, dessen Verzahnung mit Diamanten 



bestiickt ist, zum Profilieren einer Schleifschnecke, dadurch 
gekennzeichnet, dass auf der Verzahnting (2) mehrere diamant- 
bestfickte Partien (4 - 8) so angeordnet sind, dass deren Ar- 
beitsfiachen bei wenigstens einer Umdrehung des Abrichtzahn- 
rades (1) eine Httllfiache (3) begrenzen, die der Sollform 
des Abrichtprofiles entspricht. 

2- Abrichtzahnrad nach Anspruch 1, dadurch ge- 

kennzeichnet, dass neben den ersten diamantbestiickten Par- 
tien (4 - 8) weitere diamantbestiickte Partien vorhanden sind, 
deren Arbeitsf ISchen gegenuber der Hiillfiache (3) zurflck- 
versetzt sind. 
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3. Abrichtzahnrad nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, 
dadurch gekeimzeichnet , dass an der Verzahnung (2) unbelegte 
Partien vorhanden sind, die gegeniSber der HiillflSche (3) zu- 
rUckversetzt sind. 

4. Abrichtzahnrad nach einem der AnsprUche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet , dass die diamantbestiickten Partien 
(4 - 8) derart auf die Zahne des Abrichtzahnrades (1) verteilt 
sind, dass das letztere beim Profilieren der Schleif schnecke 

nie gleichzeitig auf der ganzen LSnge der Charakteristik mit 
der Schleifschnecke in Beriihrung steht. 

5. Abrichtzahnrad nach einem der Ansprtiche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, dass die diamantbestiickten Partien 
im Kopfkreisbereich (4) und/oder im Fusskreisbereich C5) und/ 
Oder im Zahnkopfbereich (6) und/oder im Teilkreisbereich (7) 
und/oder im Zahnfussbereich (8) der Verzahnung C2) angeord- 
net sind. 
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Abrichtzahnrad zum Profiliefen einer Schleifschnecke 



Die Erfindung betrifft ein Abrichtzahnrad zum Profilieren 
einer Schleifschnecke gemass dem Oberbegriff des Patentan- 
spruches 1 . 

Aus der SU-PS 2 79 '313 ist es bekannt, eine Globoid- oder 
globoidahnliche Schleifschnecke » welche zum Schleifen von 
Verzahnungen an GetrieberSdern dient» mittels einer scheiben- 
fSrmigen Pressrolle zu profilieren, deren Arbeitsf lichen ei- 
ne der Verzahnung des Arbeitsrades entsprechende Form auf- 
weisen. Die Pressrolle C^eziehungsweise das Abrichtzahnrad) 
steht mit der Schleifschnecke in einem Globoidzahneingriff 
und das Profilieren erfolgt durch einen radialen Vorschub 
der Pressrolle auf die Schleifschnecke zu. Das Abrichten im 
Eintauchverfahren ist arbeitsaufwendig und relativ ungenau« 

Ein schnelleres und genaueres Profilieren der Schleifschnecke 
kann gemass der DE-PS 1'272»686 mittels eines diamantbe- 



schichteten Abrichtzahnrades im Durchlaufverfahren errielt 
werden, wobei die die Arbeitsf ISchen bildende Verzahnung 
mit in einer Grundmasse eingebetteten Oianianten bestiickt 
ist. 

Das Abrichtzahnrad entspricht dabei mit seiner Verzahnungs- 
geometrie genau dem zu schleifenden Getrieberad, nachfolgend 
Werkrad genannt. Beim Profilieren der Schleifschnecke mit ei- 
nem solchen Abrichtzahnrad erfolgt die Bertihrung zwischen 
den beiden KSrpern auf einer gewundenen Linie, der sogenann- 
ten Charakteristik, die schrSg uber die Verzahnung des Ab- 
richtzahnrades respektive tlber die SchneckengSnge der Schleif- 
schnecke lauft. Die Form dieser Charakteristik wird ausser 
durch die Verzahnungsdaten und die jeweilige Winkellage des 
Abrichtzahnrades auch durch den Kreuzungswinkel zwischen 
Schleifschnecken- und Abrichtzahnradachse sowie durch den 
Schleifschneckendurchmesser beeinflusst. Die Charakteristik 
wird langer mit zunehmender Schleifscheibenbreite . Naheres 
Uber die Charakteristik findet sich im VDI-Forschungshe£t 
427 (Ausgabe B, Band 16, 1949/50, Deutscher Ingenieur-Verlag 
GmbH, DUsseldorf) unter dem Titel "Ein Beitrag zur Theorie 
der Schneckengetriebe und zur Normung der Schnecken". 
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Beim Profilieren erzeugt jeder Punkt einer Zahnflanke des 
Abrichtzahnrades genau einen Punkt des Schleif schneckenpro- 
fils. Durch die Vielzahl gleicher Zahnflanken am Abrichtzahn- 
rad erfolgt die Bearbeitimg eines bestimmten Punktes des 
Schleifschneckenprofils also durch entsprechend viele gleich- 
liegende Punkte au£ den Zahnflanken des Abrichtrades , was 
eine hohe Genauigkeit der Schleif schnecke ergibt. 

Ein Nachteil des bekannten Abrichtverfahrens besteht darin, 
dass beim Profilieren eine Beruhrung zwischen Schleif schnek- 
kenprofil und Abrichtverzahnung gleichzeitig auf der ganzen 
Lange der Charakteristik erfolgt, und zwar auch an jenen Par- 
tien, die nachher beim Schleif en der Werkradverzahnung nicht 
benotigt werden, insbesondere die Kopfkreis- und die Fuss- 
kreispartle. Diese grosse "Eingriff slSnge" kann leicht zu 
Problemen mit selbsterregten Schwingungen beim Abrichten fuh- 
ren. 

Die Erfindung stellt sich nun zur Aufgabe, hier Abhilfe zu 
schaffen. Dies geschieht durch ein Abrichtzahnrad, welches 
die in der Kennzeichnung des Patentanspruches 1 definierten 
Merkmale aufweist. 

Dadurch wird verhindert, dass beim Profilieren gleichzeitig 
eine BerlUirung auf der ganzen LSnge der Charakteristik erfol- 
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gen kann, weil die einzelnen ZShne der Abrichtverzahnung mit 
unterschiedlichem Querschnitt ausgeftihrt sind. Dank der Tat- 
sache, dass auch nur mit einem einzelnen diamantbeschichteten 
Zahn, welcher naturlich genau die Flankenform des zu bearbei- 
tenden Werkrades aufweisen muss, eine globoidShnliche Schleif- 
schnecke einwandfrei profiliert werden kann, kSnnen am erfin- 
dungsgemMssen Abrichtzahnrad, das mehrere Zahne aufweist, ein- 
zelne dieser ZShne so ausgeftihrt werden, dass sie nur mit 
ganz bestimmten Stellen ihrer Oberfiache am Prof iliervorgang 
aktiv beteiligt sind. ZweckmSssigerweise sind die tibrigen 
Partien soweit zuriickgesetzt , dass entweder gar keine Bertih- 
rung mit dem Schleifschneckenprofil zustande kommt, oder 
aber nur noch bei grosser Abrichtzustellung, zum Beispiel 
beim Schruppen. Falls gar keine BerQhrung mehr zustande kom- 
men kann, kSnnen die zuriickgesetzten Partien auch unbelegt 
bleiben, was betrSchtliche Einsparungen an DiamantkSrnern er- 
mSglicht. 

Diese "aktiven" Partien der Abrichtverzahnungsoberf ISche kSn- 
nen nun derart au£ die einzelnen ZShne verteilt werden, dass 
bei einer Umdrehung des Abrichtzahnrades zwar das vollstan- 
dige Sollprofil an der Schleifschnecke entsteht Cgewisser- 
massen als Abbild der Hiillkurve aller zahne der Abrichtver- 
zahnung), und trotzdem erreicht wird, dass die Schleif- 
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schnecke beim Profilieren nie gleichzeitig auf der ganzen 
Lange der Charakteris tik mit der Abrichtverzahnung in Beruh- 
rung kommt. Durch dieses VerkQrzen der momentanen "Eingriffs- 
ISnge" warden die Krafte beim Profilieren entsprechend eben- 
falls verkleinert, was zu besseren Abrichtresultaten ftihrt, 
weil geringere Deformationen auftreten imd die Gefahr, dass 
Ratterschwingungen entstehen, kleiner ist. 

Anhand der einzigen Figur» welche einen Achsschnitt durch ein 
Abrichtzahnrad darstellt, wird nun ein Ausfiihrungsbeispiel 
der Erfindung nlUier erlSutert. 

Das mit 1 bezeichnete Abrichtzahnrad mit dem Teilkreis- 
radius r weist eine Verzahnung 2 auf, welche die Arbeits- 
flachen zum Profilieren der nicht naher dargestellten 
Schleif schnecke bildet. Die Sollform 3 des Abricht- 
profiles ist identisch mit der HUllkurve beziehungsweise 
Hullfiache der einzelnen aktiven Partien wShrend maximal ei- 
ner Umdrehung des Abrichtzahnrades 1. 

In der Zeichnung sind verschiedene mogliche aktive Partien, 
d,h. Zahnflankenteile mit Diamantbestiickung eingezeichnet : 
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4 zeigt eine aktive Partie im Kopfkreisbereich 

5 " " " " Fusskreisbereich 

6 " " " Zahnkopfbereich 

7 " " " " " Teilkreisbereich 

8 " " " " " Zahnfussbereich 



Die einzelnen aktiven Partien konnen eine beliebige Form und 
Grosse sowie Lage auf der Abrichtverzahnung haben. Einzige 
Bedingung ist die, dass das gewtinschte Sollprofil als Hull- 
flache Ittckenlos entsteht wahrend maximal einer Umdrehung des 
Abrichtwerkzeuges . 
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